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Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen eines DosenkSrpers, sowie Dosenkorper 



Die Erflndung bezieht sich auf ein Verfahren nach dem Oberbegriff des Anspruches 1 
auf eine Vorrichtung nach dem Oberbegriff des Anspruches 10 und auf einen Dosenkor- 
per nach dem Oberbegriff des Anspruches 1 1 . 

Gefasse mit metaiiischen Wanden bzw. mit Mantei und Boden, insbesondere Aerosoldosen 
mrt emern Dekor, sind ein- Oder mehrteilig ausgebildet. Bei einteiligen Aerosol-Aludosen 
w,rd der zylindrische Dosenkorper mittels Kaitfliesspressen bereitgesteiit. Anschiiessend 
w«rd am offenen Ende mittels stauchender Verengung ein Ventilsrtz ausgebiidet Dieses 
Herstellungsverfahren ist aufgrund der fur die vielen Bearbeitungsschritte benotigten Aniage 
und dem Wasser- sowie Energiebedarf fur Reinigung und Trocknung sehr autwendig Die 
US 4 095 544 und die EP 0 666 124 A1 beschreiben das Herstellen nahtfreier Stahldbsen 
Dabei wird der zylindrische Dosenkorper mittels Stanzen. Pressen und Abstrecken aus ei- 
nem mit Zinn bzw. mit Kunststoff beschichteten Stahlblech hergestellt. Es hat sich gezeigt 
dass beim Ausbilden von verengten Halsteilen enorme Probleme auftreten, weii die Materi- 
alstruktur durch das Abstrecken verandert bzw. verhartet ist 



Stark verbreitet sind auch Dosen aus Stahlblech, bei denen der Mantel eine Langs- 
Schweissnaht aufweist. Der Boden und der obere Anschluss sind Ober Falzverbindungen 
am Dosenmantel befestigt. Bei Falzverbindungen kSnnen Dichtungsprobleme auftreten die 
etwa mrt Dichtungsringen reduziert werden. Bei den gangigen ausserst dQnnwandigen Do- 
sen ergeben sich mit stirnseitig angeordneten Dichtungen Probleme. Urn die Dichtungsringe 
25 weglassen zu konnen und urn den hohen Materialbedarf fQr die Falzverbindung zu reduzie- 
ren, wird in der WO 02/42196 vorgeschlagen, den Deckel einer gefiillten Getrankedose mit- 
tels Laserschweissen.am Dosenmantel zu befestigen. Dabei werden der obere Rand des 
Mantels und der aussere Rand des Deckels mit gleich ausgerichteten Stirnseiten aneinan- 
der gelegt, bei den Stirnseiten miteinander verschweisst und zur Vermeidung von scharfen 
30 Kanten umgerollt. Gegebenenfalls wird lediglich der aussere Rand des Deckels Oder des 
Mantels umgerollt, so dass der Deckel bzw. der Mantel aussen und innen an den Mantel 
bzw. Deckel anliegt und dabei die Stirnseite des einen Teils vom umgeformten Rand des 
anderen Teiles umgriffen ist. In der endgultigen Ausbildung der Verbindung liegen somit 
•mmer zumindest drei Materialmen aneinander an, was zu einem unerwunschten, erhShten 
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Materialbedarf und einer fur viele Anwendungen unerwQnschten Erscheinung als Falzver 
bindung fOhrt. 



Aus den Schriften EP 200 098 A2 und EP 208 564 sind weitere Ausfuhrungsformen von 
5 zwei- und mehrteilige Dosen bekannt, bei denen ein Boden oder ein oberer Abschlussteil 
mittels Laserschweissen am Dosenmantel befestigt wird. Die beschriebenen Laser- 
Schweissnahte zwischen Dosenwand und Boden bzw. oberem Abschlussteil erlauben keine 
kostengunstige Produktion mit genQgenden hohen StOckzahlen pro Zeiteinheit und/oder 
weisen bei den Verbindungsbereichen unattraktive Formgestaltungen auf. Bei Ausfuhrun- 
10 gen mit gleich ausgerichteten nach aussen stehenden Stirnseiten des Dosenmantels und 
des Abschlussteiles entstehen storende scharfe Kanten, welche umgefalzt oder umgerollt 
werden mQssen, wodurch ein unerwQnscht erhohter Materialbedarf und far viele Anwen- 
dungen eine unerwQnschte Erscheinung als Fal2verbindung entsteht. 



1 5 Ausfiihrungen gemass der EP 200 098 A2 bei denen ein zylindrischer Bereich des Bodens 
gestossen oder Qberlappend mit dem zylindrischen Endbereich des Dosenmantels verbun- 
den werden muss, waren nur bei genugend grossen Materialdicken und bei einer ausserst 
hohen Fertigungs- und ZufQhrgenauigkeit moglich. Bei sehr dQnnem Dosenmaterial ist ein 
spaltfreies Zusammenfuhren der ineinander oder aufeinander treffenden zylindrischen Be- 
20 reiche bzw. deren Stirnseiten kaum moglich, weil bereits kleine Umfangsunterschiede ein 
exaktes Aufeinandertreffen verhindem. Wenn in einem kleinen Teilbereich der Umfangslinie 
die beiden zylindrischen Endbereiche, insbesondere die Stirnflachen, nicht exakt aneinan- 
der anliegen, so kann auch keine dichte Laser-Schweissnaht ausgebildet werden. Die in der 
EP 200 098 A2 beschriebene Vorrichtung, bei der im zylinderformigen Dosenmantel ein 
25 Spreizkorper angeordnet ist, kann Umfangsunterschiede und die damit verbundenen Luft- 
bereiche bei der zu erstellenden Naht nicht beheben. Beim Spreizen wird der Dosenmantel 
von mindestens zwei nach aussen bewegbaren Formteilen in eine der Aussenberandung 
der Formteile entsprechende Form gebracht. In Umfangsrichtung liegen zwischen den 
Formteilen Zwischenraume in denen der Dosenmantel nicht abgestQtzt ist Diese in Unv 
30 fangsrichtung unterbrochene StQtzflache kann ein luftfreies aneinander Anliegen der zu 
verschweissenden dQnnwandigen Zylinderbereiche nicht mit Sicherheit gewahrleisten. Ge- 
schlossene Nahtlinien zwischen zylindrischen Verbindungsbereichen konnen daher bei Do- 
sen mit dQnnen Blechen nicht, oder zumindest nicht mit kleinem Aulwand und grosser Ge- 
schwindigkeit, exakt und dicht hergestellt werden. Zudem ist die Schweissnaht auf der Do- 
35 seninnenseite nicht abgedichtet, so dass eine Korrosion nicht ausgeschlossen werden 

kann. Dies schr&nkt die Verwendbarkeit der Dose auf nicht korrosive Inhaltsstoffe ein. Ein 
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weiterer Nachteil besteht darin, dass eine Schweissnaht am zylindrischen Dosenmantel das 
Erscheinungsbild der Dose beeintrachtigt, bzw. ein nachtragliches Anbringen des die 
Schweissnaht uberdeckenden Dekors an der zylindrischen Dosenaussenflache notig macht. 

5 Die bekannten Langsschweissnahte, insbesondere auch die aus der EP 208 564 und der 
US 4 341 943 bekannten Laser-SchweissnShte, weisen in Umfangsriohtung Stufen bzw. 
Dickenunterschiede auf, welche bei der Verengung des Halsteils oder beim Einsetzen eines 
Bodens bzw. eines oberen Abschlussteiles zu Problemen fQhren. Bei diesen Stufen kann 
ein dichter Abschluss, bzw. eine dichte Verbindung zu einem Abschlussteil, nur erschwert 
1 0 erzielt werden. Die Stufen sind auch aus asthetischen Grunden unerwunscht und konnen 
bei Dosen, die noch mit einer Folie beschichtet werden, zu Problemen fQhren. Beim Ver- 
schweissen Qberlappter Verbindungsbereiche besteht die Gefahr, dass die Oberlappung 
und damit der Umfang leicht variiert. FQr eine exakte Oberlappung mussen aufwendige Hal- 
terungsvorrichtungen mit Anschlagsflachen direkt bei der Schweissnaht eingesetzt werden, 
1 5 welche stSranfaiiig sind. Bei dunnen Blechen mit einer Kunststoff-lnnenbeschichtung ais 
Korrosionsschutz wird die Beschichtung durch den Schweissvorgang beschadigt und der 
Korrosionsschutz ist nicht mehr gewShrleistet 

Aus asthetischen GrQnden und zur Kennzeichnung des Inhaltes wird an der Aussenseite 
20 der Mantelflache ein Dekor angebracht. Urn auf ein aufwendiges und unflexibles direktes 
Bedrucken der Dosenkorper verzichten zu konnen, werden gemass bekannter Ldsungen 
bedruckte Folien auf den Dosenkorper aufgebracht. Gemass der EP 0 525 729 wird eine 
Dekorfolie in Umfangsrichtung direkt auf den Dosenkorper aufgewickelt und am Dosenkdr- 
per zu einer geschlossenen FolienhQIle verbunden. Das Abtrennen und das Aufbringen ei- 
25 nes FoIienstQckes auf den DosenkSrper ist bei dunnen Folien sehr schwierig, bzw. mit Prob- 
lemen verbunden. Aus den Schriften US 4 199 851, DE 197 16 079 und EP 1 153 837 A1 
sind Losungen bekannt, bei denen schrumpffahiges Kunststoff-Flachmaterial urn einen Wi- 

■ 

ckeldorn gewickelt, zu geschlossenen Hullen ausgebildet und als Rundum-Etiketten in axia- 
ler Richtung auf Flaschen bzw. Dosen geschoben und festgeschrumpft wird. Das Ver- 

30 schieben der Rundum-Etiketten Qber die Flaschen bzw. Dosen ist insbesondere bei dunnen 
Folien mit einer hohen Verformungs- und Beschadigungsgefahr verbunden. Nebst den 
Betatigungs- und den Reibungskraften k6nnen reibungsbedingte elektrostatische Ladun- 
gen und damit verbundene variable, auf die Folie wirkende elektrostatische KrSfte auf- 
treten, so dass ein schneiles Obertragen der zylinderformig geschlossene Folie aus- 

35 serst storanfallig ist. 
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Die bekannten Losungen zum Herstellen von Dosen verwenden aufwendige Anlagen. 
Die Dosen konnen daher nicht bei den Abfull-Betrieben hergestellt werden. Es entsteht 
ein grosser Transportaufwand, urn die leeren Dosen vom Dosenherstelier zu AbfQII- 
Betrieben zu transportieren. Die bekannten Verfahren bei denen die Dosenkorper mit 
LaserschweissnShten ausgebildet werden, sind nicht geeignet fQr vielfaltig formbare 
Dosenkorper aus dOmnem Flachmaterial, bzw. umfassen einen grossen Materialanteil in 
nach aussen stehenden Verbindungsbereichen. Bei dQnnem Dosenmaterial ist es ge- 
mass dem Stande der Technik nicht mit vertretbarem Aufwand moglich, die zu verbin- 
denden Randbereiche entlang der Nahtlinie luftfrei zusammen zu bringen. 

Der vorliegenden Erfindung iiegt die Aufgabe zugrunde, eine Ldsung zu finden mit der as- 
thetisch attraktive Dosen kostengQnstig und mit einfachen Anlagen heVgestellt werden k6n- 
nen. 
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Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des Anspruches 1 , bzw. des Anspruches 10, 
bzw. des Anspruches 1 1 gelost. Die abhangigen AnsprOche beschreiben bevorzugte 
bzw. alternative AusfQhrungsformen. Unter Dosenkorpern sollen alje Gefasse, insbe- 
sondere Aerosoldosen, Getrankedosen aber auch Tuben und gefassformige Zwischen- 
produkte verstanden werden. 

» 

Beim Losen der Aufgabe wurde in einem ersten erfinderischen Schritt erkannt, dass die 
Schweissverbindungen am Dosenkorper nicht an nach aussen stehenden Randberei- 
chen, bzw. nicht an Randbereichen bei denen beide Stirnseiten auSserhalb des Dosen- 
inneren angeordnet sind, ausgebildet werden sollen. Es darf also maximal eine der bei- 
den Stirnseiten der beiden miteinander zu verschweissenden Randbereiche ausserhalb 
der Dosenberandung angeordnet sein. Schweissverbindungen mit minimalem Material- 
bedarf werden als gestossene oder als Qberlappende Verbindung ausgebildet. Bei einer 
gestossenen Verbindung liegen beide Stirnflachen im Bereich der Dosenberandung 
aneinander an. Bei einer zweckmassigen Uberlappenden Verbindung befmdet sich eine 
Stirnflache im Doseninneren und eine Stirnflache ausserhalb des Doseninneren. 



35 



In einem zweiten erfinderischen Schritt wurde erkannt, dass eine Schweissnaht zwi- 
schen diinnen Blechen dann besonders effizient und mit ausserst hoher Qualitat aus- 
gebildet werden kann, wenn die miteinander zu verbindenden NahtvKontaktflache in der 
zu schweissenden Position einen gegenseitigen Anschlag bilden. Dadurch ist im zu- 
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sammengepressten Zustand gewahrieistet, dass die Naht-Kontaktflache luftfrei anein- 
ander anliegen. 

t 

Bei einer Dosenlangsnaht, mit der cler Dosenmantel geschiossen wird, werden die seit- 
5 lichen Stirnflachen des Mantel-Falchmaterials in gegenseitigen Kontakt gebracht und 
bilden dabei die Naht-Kontaktflache. Beim luftfreien aneinander Anstehen der Stimfla- 
chen ist der gegenseitige Anschlag erreicht. 

. Bei einer ringformig geschlossenen Abschlussnaht zwischen dem geschlossenen Do- 
10 senmantel und einem sich quer zur Mantelachse erstreckenden Abschlussteil werden 
die Naht-Kontaktflache als von der Zylinderform abweichende, sich in Richtung der Zy- 
linderachse verengende bzw. aufweitende Ringflachen ausgebildet. Beim Zusammen- 
drQcken der zu verbindenden Teile gelangt eine verengte auf eine entsprechend aufge- 
weitete geschlossene Flache, welche beiden FlSchen bis zum aneinander Anliegen der 
1 5 Naht-Kontaktflache mit gleichem Umfang zusammen gestossen werden konnen. Diese 
Position entspricht dem gegenseitigen Anschlag, an dem ein luftfreies aneinander An- 
stehen der Naht-Kontaktflachen gewahrieistet ist. 

In einem dritten erfinderischen Schritt wurde erkannt, dass zumindest ein Randbereich 
20 mit einer Naht-Kontaktflache bei der Bewegung zum gegenseitigen Anschlag von einer 
sich Qber die Ausdehnung der gesamten Naht erstreckende Fuhrungsflache gefuhrt 
werden soil, wobei der gefuhrte Randbereich gegen die Fuhrungsflache gehalten wer- 
den muss. Durch diese gefdhrte Bewegung an den gegenseitigen Anschlag wird ge- 
wahrieistet, dass im gegenseitigen Anschlag ein luftfreier Kontakt zwischen den Naht- 
25 Kontaktflachen gewahrieistet ist. 

Bei einer ringformig geschlossenen Abschlussnaht zwischen dem geschlossenen Do- 
senmantel und dem sich quer zur Mantelachse erstreckenden Abschlussteil wird die 
Fuhrungsflache vom verengten bzw. aufgeweiteten Randbereich des einen Teiles ge- 
30 bildet. Der Randbereich des anderen Teiles ist der gefdhrte Randbereich, welcher 

durch die zum Zusammenpressen der beiden Teile angewendete Kraft zumindest von 
einer Position kurz vor dem Erreichen des Anschlages bis zum Erreichen des Anschla- 
ges gegen die FQhrungsflache gehalten wird. Am gegenseitigen Anschlag k6nnen die 
beiden Teile mit einer ringformig geschlossenen Schweissnaht dicht verbunden werden. 

35 
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Bei einer Dosenlangsnaht, mit der der Dosenmantel geschlossen wird, werden beide 
miteinander zu verbindenden seitlichen Randbereiche auf je einer FOhrungsteilflache 
gefQhrt, wobei die FQhrungsteilflachen aufeinander ausgerichtet sind und sich Ober die 
gesamte Lange der Langsnaht erstrecken. Damit auch die Stirnseiten diinner Randbe- 
reiche exakt aufeinander treffen, werden beide Randbereichte gegen die FQhrungsteil- 
flachen gehalten. Indem mindestens ein Randbereich an der FOhrungsteilflache zum 
Anschlag am anderen Randbereich bewegt wird, kann ein exaktes Zusammentreffen 
der Stirnflachen beider Randbereiche gewahrleistet werden. Am gegenseitigen An- 
schlag kann der Schweissvorgang durchgefGhrt werden. 

Urn auf das Anordnen von FQhrungsflachen der Bearbeitungsvorrichtung im Innern des 
Dosenmantels zu verzichten, konnen Teilflachen der Innenseite des Dosenmantels als 
FQhrungsteilflachen verwendet werden. Bei einem flachgedrGckten Dosenmantel k5n- 
nen beispielsweise die den beiden zu verbindenden Randbereichen am Dosenmantel 
gegenQberliegenden Bereiche als ebene FQhrungsteilflachen ausgebildet werden. Im 
Bereich der zu schweissenden Naht ist zwischen den beiden FQhrungsteilflachen eine 
von den zu verbindenden Randbereichen wegfOhrende Vertiefung, ,bzw. ein vom Mantel 
nach aussen stehender Bereich ausgebildet, so dass beim Schweissvorgang eine Ver- 
bindung mit den FQhrungsteilflachen vermieden wird. Die aneinander anliegenden ebe- 
nen Teilflachen sind Qber KrQmmungsbereiche miteinander verbunden. Damit beim 
Aufweiten des flach gedrQckten Dosenmantels in radialer Richtung am Dosenmantel 
keine Risse Oder unerwQnschte WQIste entstehen, wird im flach gedrQckten Zustand 
eine Form mit kleinen KrQmmungsradien aber ohne Fatten gewahlt'. Zwischen den bei- 
den KrQmmungsbereichen ist der Dosenmantel im Wesentlichen flachgedrQckt, so dass 
beim Schweissen durch ein gezieltes Pressen in zumindest einem KrQmmungsbereich 
das Zusammenpressen der Stirnflachen einfach gewahrleistet werden kann. 

Nach dem Ausbilden der Dosenlangsnaht kdnnen die flachgedrQckJen Dosenmantel 
Platz sparend gelagert oder transportiert werden. Vor dem Anbringen des Bodens Oder 
eines oberen Abschlusselementes wird der Dosenmantel in radialer Richtung in eine 
zylindrische Form aufgeweitet und an den Stirnseiten mit in Achsrichtung aufgeweiteten 
Endbereichen versehen. An den aufgeweiteten Endbereichen werden der Boden und 
das obere Abschlusselement fest geschweisst. Das Umformen von der flachen zur 
krieszylindrischen Form kann mit Pressluft durchgefQhrt werden. Die stirnseitigen Auf- 
weitungen werden mit Presswerkzeugen erzeugt. 
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Zur Ausbildung der Naht kdnnen verschiedene Schweissverfahren eingesetzt werden. 
Vorzugsweise aber wird die Naht mittels Laserschweissen hergestellt. Das Flachmateri- 
al muss somlt zumindest eine metallische Laser schweissbare Schicht umfassen. Meist 
werden Stahlbleche verwendet, welche gute Verformungseigenschaften haben und 
gQnstig mit der gewunschten Dicke bezogen werden konnen. 

Beim beschriebenen Verfahren zum Herstellen von geschlossenen Dosenmanteln kann 
sowohl von Flachmaterial ab Rolle als auch von Bogen bzw. Tafeln ausgegangen wer- 
den. Bei der Verarbeitung von Tafeln werden zuerst Abschnitte mit der Grosse eines 
Dosenmantels abgetrennt. Aus diesen Abschnitten kann der flachgedrQckte Dosenman- 
telmit den beiden Krummungsbereichen mittels Pressen in eine Form und weiterem 
Umlegen der einander zuzufGhrenden Randbereiche bereitgestellt werden. Bei der Ver- 
arbeitung des bandformigen Flachmaterials werden gegebenenfalls im flachen Band 
senkrecht zur Bandachse zwei Einschnitte im Band ausgebildet. Diese Einschnitte wer- 
den so angeordnet, dass sie nach einem Umformschritt des Bandes in den KrQm- 
mungsbereichen des flachgedruckten endlos Dosenmantels liegen. Dadurch kann beim 
Abtrennen der gewunschten Dosenmantelabschnitte das Schneiden auf den flachge- 
druckten Bereich beschrankt werden. Der Umformschritt wird mittels Umformelementen 
durchgefQhrt, welche auf das kontinuierlich vorgeschobene Bandmaterial wirken. Die 
Langsnaht kann sowohl an nacheinander durchlaufenden Abschnitten oder am zusam- 
menhangenden Bandmaterial ausgefuhrt werden. 

Zum Abtrennen der Dosenmantelabschnitte vom Bandmaterial wird gegebenenfalls ein 
Sageverfahren eingesetzt. Dabei wird ein Trennmittel, wie eine Trennscheibe oder ein 
Sageband, wahrend des Sagevorganges mit dem entstehenden Rohr mitgefuhrt. Nach 
dem Abtrennen eines Rohrabschnittes wird das Trennmittel zuruckgestellt Aufgrund 

der kurzen Abschnitte bzw. der kleinen Dosenhdhen sind die bekannten Trennvorrich- 

. . • 

tungen mit Nachteilen behaftet, weil sie nicht schnell trennen und rbckstellen konnen. 
Ein weiterer Nachteil der bekannten Trennvorrichtungen besteht darin, dass beim Tren- 
nen besonders dQnnwandiger Rohre die Gefahr der Verformung und damit des Ver- 
klemmens besteht Zudem entstehen bei den bekannten Trennveffahren Sagespane, 
welche zusatzliche Reinigungsschritte notwendig machen wQrden und/oder bei den wei- 
teren Dosenherstellungsschritten Probleme machen konnten. , 

Ein schnelles und sauberes Abtrennen kann gewahrleistet werden, wenn das flach ge- 
drQckte Dosenmantel-Bandmaterial mit vorgeschnittenen KrQmmungsbereichen auf ei- 
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ner Unterlage gefOhrt wird, die mit einer Schneidkante zusammenwirken kann. Sobald 
die gewOnschte Lange des RoHrabschnittes vorgeschoben ist, wird die Schneidkante 
mit dem Rohr mitbewegt und schneidend durch die aneinander anliegenden Wandbe- 
reiche des Rohres durch bewegt. Beim Schneiden entstehen keine Spane und der 
Schneidvorgang ist ausserst schnell, so dass die Schneidkante nach der Ruckbewe- 
gung von der Auflageflache weg auch bei kurzen Abschnitten genQgend schnell zu- 
rQckbewegt werden kann, um rechtzeitig den nachsten Schneidvorgang auszufQhren. 
Die RQckstellbewegung kann auch Qber ein kontinuierlich drehendes Element erzielt 
werden, welches die Schneidkante um eine Drehachse senkrecht zur Langsachse des 
Bandmaterials dreht. Zum Schneiden konnte auch eine fest platzierte Schneidkante 
verwendet werden, wobei das Bandmaterial aufgrund der Fixierung bei der Schneidkan- 
te in einem Durchbiegbereich den Vorschub wahrend des Schneidens zurQckhalten 
mQsste. Nach dem Schneiden wGrde die Durchbiegung durch eine etwas erhohte Vor- 
schubgeschwindigkeit des Bandmaterials bei der Trennvorrichtung kompensiert. 

Wenn das Ausgangsmaterial - die Tafeln Oder das Band - mit einer Dekorfolie und/oder 
einer Innenfolie versehen ist, so kann die Folie beim Schneiden der offenen Oder ge- 
schlossenen Mantelabschnitte direkt zusammen mit dem stabilitatsgebenden Teil des 
Dosenmantels abgetrennt werden. Dadurch kann auf ein separates Abtrennen von diln- 
nen FoiienstQcken verzichtet werden. 




25 



30 



35 



Wenn die Dekorfolie bereits vor dem Ausbilden der Langsnaht auf das Metallblech auf- 
gebracht wird, so kann mit zusatzlichen Bearbeitungsschritten eine Beeintrachtigung 
der Dekorfolie beim Schweissen der Langsnaht verhindert werden. Beispielsweise kann 
die Dekorfolie so auf dem Flachmaterial angeordnet werden, dass sie beim einen 
Randbereich nicht bis zur Stirnfiache reicht und beim anderen Randbereich aber Qber 
die Stirnfiache vorsteht. Der vorstehende Folienbereich wird in einem Randbereich des 
Flachmaterials nicht an diesem fest gesiegelt, so dass dieser freie Folienrand vor dem 
Ausbilden der Schweissnaht aus dem Bereich der Schweissnaht weg umgelegt werden 
kann. Nach dem Schweissvorgang kann der freie Folienrand Qber die Schweissnaht 
gelegt und fest gesiegelt werden. Dadurch wird die Langsnaht vollstandig abgedeckt. 

> 

Wenn die Innenfolie bereits vor dem Ausbilden der Langsnaht auf das Metallblech auf- 
gebracht wird, so kann mit zusatzlichen Bearbeitungsschritten eine im Bereich der 
Schweissnaht beschadigte Innenfolie erganzt werden, so dass ein vollstandiger Korro- 
sionsschutz gewahrleistet ist. Dazu wird etwa auf das Bandmaterial Oder auf die Tafeln 
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im Bereich der oben erwShnten Vertiefung zwischen den beiden FGhrungsteilflachen ein 
Abdeckband angeordnet. Nach dem Schweissvorgang kann die Vertiefung mit dem Ab- 
deckband gegen die Schweissnaht gedrQckt und dort so fest gesetzt werden, dass es 
beidseits an der intakten Innenfolie fest gesiegelt ist. 



10 



15 



20 



Bei den ringfSrmig geschlossenen SchweissnShten zwischen dem Dosenmantel und 
dem Boden bzw. dem oberem Abschlusselement muss bei Bedarf auch ein Korrosions- 
schutz bereitgestellt werden konnen. Versuche haben gezeigt, dass ein Boden bzw. ein 
Abschlusselement auf der dem Doseninneren zugewandten Seite mit einer genQgend 
dicken Koststoffbeschichtung versehen werden kann, so dass diesp Kunststoffschicht 
beim Schweissen zumindest teilweise bestehen bleibt. Das Schweissen erfolgt von aus- 
sen her und fuhrt zum Verschmelzen des metaliischen Nahtbereiches des Dosenman- 
tels mit dem entsprechenden metaliischen Nahtbereich des Bodens bzw. des Ab- 
schlusselementes. Die Kunststoffbeschichtung im Bereich der Schweissstelle wird zu- 
mindest teilweise verdampft. Mit einer Innenbeschichtung erhohter Machtigkeit kann 
bereits gewahrleistet werden, dass eine minimale Beschichtung befetehen bleibt. Wenn 
sich die Innenbeschichtung bis Qber die Stirnflache des Bodens bzw. des Abschluss- 
elementes erstreckt, so ist auch nach dem fertig Stellen des Dosenkorpers kein metalli- 
sches Material vom Dosenlnnern her direkt zuganglich und der Korrosionsschutz ist 
ohne weitere Massnahmen gewahrleistet 



25 



30 



35 



Nach dem oben beschriebenen Einsetzen des Dosenbodens und gegebenenfalls eines 
obern Abschlusselementes hat der Dosenkttrper gegebenenfalls noch nicht die endgul- 
tige Form. Weil aber die Laserscheissnahte gut verformbar sind, kann die gewQnschte 
Endform beispielsweise mit einem Blahvorgang in einer Aussenform erzielt werden. 
Beim Blahvorgang wird mit einem im Doseninneren aufgebauten Oberdruck der gegen- 
Qber dem ausseren Rand des Bodens bzw. des oberen Abdeckslerinentes etwas ver- 
engte zylindrische Mantelbereich aufgeweitet. Gegebenenfalls wird nebst dem Blahvor- 
gang am Dosenboden von aussen her ein Pressschritt mit einem Pressstempel durch- 
gefilhrt. Die Aussenform, der Blah- und gegebenenfalls der Pressschritt werden so 
ausgeftlhrt, dass eine gewQnschte Dosenform erttsteht. Dabei kann beispielsweise die 
Naht zwischen dem Dosenboden und dem Dosenmantel von der ursprunglichen Lage 
am unteren Rand des Dosenmantels in den Bodenbereich verlegt werden. Bei Aerosol- 
dosen wird der Obergang vom Mantel zum Boden zweckrr&ssigerweise mit einem 
KrQmmungsradius ausgebildet, der einer bei Aerosoldosen im Obergang von der Do- 
senwand zum Dosenboden gangigen Formgebung entspricht. Bei einem oberen Ab- 
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schlusselement in der Form eines Ventilsitzes fQr Aerosoldosen kann mit der Umfor- 
mung eine fQr Aerosoldosen typische obere Abschlussform erzielt werden. Zudem kann 
die verwendete Form auch im Mantelbereich plastische Dekorelemente einpragen. 

5 Beim beschriebenen Verfahren wird eine Standard-Dose ais Zwischenprodukt herge- 
stellt, welche mit einem Formschritt bzw. einem Blahvorgang in die jeweils gewQnschte 
Endform gebracht wird. Zur Herstellung des Zwischenproduktes kann fur alle Dosen mit 
ungefahr dem gleichen Durchmesser und der im Wesentlichen gleichen Hone die glei- 
che Anlage eingesetzt werden. Erst beim Blahschritt muss fQr die endgQItige Dosenform 
10 die jeweils entsprechende Form eingesetzt werden. Ein Wechsel von einer Dosenform 
zur anderen ist mit einem ausserst kleinen Umstellaufwand verbunden. 



Es versteht sich von selbst, dass zum Verbinden des Dosenmantels mit einem Boden 
und/oder einem oberen Abschlusselement die Stirnseiten des Mantels auch etwas ver- 

15 engt und die Anschlussbereiche des Bodens bzw. des Abschlusselpmentes entspre- 
chend aufgeweitet sein kOnnten. Wenn die Verengungen des Mantels bereits der ge- 
wQnschten Dosenform in diesem Bereich entspricht, so kann nach dem Schweissschritt 
gegebenenfalls auf den Blahschritt verzichtet werden. Wenn der Dosenboden vom Do- 
seninneren her an die Verengung angelegt und verschweisst wird, so sieht man bei ei- 

20 ner auf einer Auflageflache stehenden Dose lediglich die Verengung der Dosenwand 
gegen die Auflageflache hin. Der eingesetzte Dosenboden ist nicht'zu sehen. Die Dose 
kann somit im Bereich des Dosenbodens die Erscheinungsform einer Aluminium- 
Monoblockdose aufweisen. 



25 Weil bei der Herstellung des Dosenmantels keine Material verhartenden Behandlungen 
durchgefOhrt wurden, kann am oberen Ende des Dosenmantels auph ein aus dem 
Stande der Technik bekanntes Verengungs-Verfahren, wie etwa Stauch-Necking Oder 
Spin-Flow-Necking durchgefOhrt werden. Diese Verengung kann bis zur Ausbildung des 
Ventilsitzes durchgefOhrt werden. Vorzugsweise wird aber lediglich eine Verengung 

30 soweit durchgefOhrt, dass ein Abschlussteil mit dem Ventilsitz am oberen verengten 
Ende dicht angeordnet werden kann. Gegebenenfalls wird die Verbindung als Falzver- 
bindung, vorzugsweise aber als Schweiss-, insbesondere als Laserschweissverbindung, 
ausgebildet. Das Einsetzen eines Abschlussteiles mit Ventilsitz gewahrleistet mit einem 
einfachen Herstellungsverfahren die Herstellung von Dosen mit einem ausserst exakten 

35 Ventilsitz. 
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Gegebenenfalls wird eine Bodenabdeckung so eingesetzt, dass die Verbindung des 
Dosenmantels mit dem Dosenboden durch diese abgedeckt ist. Vorzugsweise besteht 
die Bodenabdeckung aus Kunststoffflachmaterial. Es versteht sich von selbst, dass 
auch Flachmaterial mit zumindest einer Metall-, insbesondere Aluminium- Oder Stahl- 
5 Schicht, Oder auch mit einer Kartonschicht eingesetzt werden kann. Dabei ist die stabi- 
litatsgebende Schicht gegebenenfalls mit Kunststoff beschichtet. Die eingesetzten 
Flachmaterialien sollen eine robuste Bodenabdeckung gewahrleisten, die auf den For- 
dereinrichtungen der AbfQIIanlagen nicht verletzt wird und auch beim Stehen auf nassen 
Unterlagen moglichst bestandig bleibt. Die Bodenabdeckung kann mit einer Siegel- 

1 0 schicht versehen sein, so dass sie am Boden festgesiegelt werden»kann. Anstelle einer 
Siegelverbindung kann zum Festsetzen der Bodenabdeckung gegebenenfalls auch eine 
Einrastverbindung oder eine Schweissverbindung, insbesondere mit zumindest drei La- 
ser-Schweisspunkten, ausgebildet werden. Wenn eine magnetisierbare Bodenab- 
deckung verwendet wird, so kann diese auch bei Dosenkorpern aus nicht magnetisier- 

1 5 barem Material eine FSrderung mit Magnetfdrderern ermoglichen. 

» 

Bei einem Dosenkdrper mit Dekorfolie wird eine Folie verwendet, die auf ihrer Aussen- 
se'rte bzw. Vorderseite oder aber auf der dem DosenkSrper zugewandten Seite bzw. RQck- 
seite bedruckt ist. Bei einer transparenten Folie, die auf der RQckseite bedruckt ist, wird die 
20 Druckschicht von der Folie geschQtzt, so dass keine reibungsbedingten Beeintrachtigungen 
des Dekors entstehen konnen. Eine auf der RGckseite bedruckte transparente Folie kann 
nach dem Bedrucken Qber der Druckschicht mit einer Siegelschicht versehen werden, die 
auch durch die Druckschicht hindurch zwischen der Folie und dem Dosenmantel-Material 
eine feste Siegelverbindung gewahrleistet 

25 

Es ist gegebenenfalls vorteilhaft, wenn die Druckschicht auf der FollenrQckseite im We- 
sentlichen die Funktion einer Grundierung Qbernimmt und das restliche Dekor auf der 
Vorderseite der Folie aufgedruckt wird. Wenn nun von Grundierung gesprochen wird, 
kann dies lediglich eine eint6nige Grundfarbe oder aber auch ein Teil des Dekors, bei- 

30 spielsweise die flachige Farb- bzw. die Bildgestaltung, sein. Die auf der RQckseite in 
einer ersten Druckerei vorbedruckte Folienbahn wird in einem weiteren Druckschritt auf 
der Vorderseite bedruckt. Dieser weitere Druckschritt kann gegebenenfalls beim Do- 
senhersteller, bzw. in einer zweiten Druckerei, durchgefuhrt werden urn spezifische De- 
kor-lnformationen aufzubringen. Das heisst beispielsweise, dass zu einem Grunddekor 

35 im weiteren Druckschritt Beschriftungen aufgebracht werden, die fur die jeweiligen Ab- 
satzmarkte unterschiedlich sind. Zum Bedrucken der Vorderseite kbnnen beliebige aus 
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dem Stande der Technik bekannte Druckverfahren, gegebenenfalls mit nach dem Be- 
drucken durchgefQhrten Oberflachenbehandlungen, verwendet werden. 

Mit den beschriebenen neuen Herstellungsschritten konnen auch Getrankedosen Oder 
Getrankeflaschen aus Laser schweissbarem Flachmaterial hergestellt werden. Bei den 
Getrankedosen sind beispielsweise Ausfiihrungsformen interessant bei denen der De- 
ckel mit der Aufreissvorrichtung vor dem BefQIIen eingesetzt wird. Er kann dann bei der 
Herstellung als Boden betrachtet werden. Der andere Dosenabschluss umfasst dann 
eine BefOHoffnung, die nach dem BefQIIen mit einem Verschlussetement dicht ver- 
schlossen werden kann. Das Verschlusselement kann festgecrimpt oder auch einfach 
eingepresst werden. Damit der Dosenabschluss mit der verschlossenen Befulloffnung 
als Boden der befQIIten Dose erscheint, steht dessen mittlerer Bereich etwas ins Dosen- 
innere vor und ein ausserer Ringbereich bildet die Standflache der Dose. Eine solche 
Getrankedose weist keine Falzverbindung zwischen dem Deckel und dem Mantel auf 
und damit ist der Materialbedarf fur die Verbindung minimal. 




Die Zeichnungen erlautern die erfindungsgemasse Losung anhand eines AusfQhrungs- 
beispieles. Dabei zeigt 



20 



25 



30 



35 



Fig. 1a eine schematische Draufsicht auf eine Trennvorrichtung; die aus Tafeln 
Streifen schneidet, 

Fig. 1b eine schematische Seitenansicht einer Vorrichtung zum Anbringen von Folien 
auf beiden Seiten der Streifen, 

Fig. 1c eine schematische Draufsicht auf einen Anlageteil der aus Streifen Abschnit- 
te schneidet und diese in flachgedruckte Dosenmantel umformt, 

Fig. 1d zwei schematische Querschnitte von Bearbeitungsschritten zum Umformen 
von Abschnitten in die flachgedruckte Dosenmantel-Form, 

Fig. 2 eine schematische Seitenansicht einer Anlage, die bandformiges Flachmate- 
rial beidseitig mit Folien beschichtet und das Bandmaterial kontinuierlich in 
eine flachgedruckte Dosenmantel-Form bringt, 

Fig. 2a eine Draufsicht auf das Flachmaterial nach dem Anbringen von Einschnitten, 

Fig. 2b ein schematischer Querschnitt im Bereich von Umformelementen zum Um- 
formen des Bandmaterials in die flachgedruckte Dosenmantel-Form, 

Fig. 3 ein Querschnitt der flachgedrQckten Dosenmantel-Form, 

Fig. 4 eine schematische Schnittdarstellung des Schrittes zum Aufbringen eines 
Abdeckbandes, 
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Fig." 5 ein schematischer Querschnitt einer Vorrichtung zum Laserschweissen der 

Dosenlangsnaht, 
Fig. 6 einen vergrdsserter Ausschnitt aus Fig. 5, 

Fig. 7 eine schematische Seitenansicht eines Anlageteiles zum Laserschweissen 

der Langsnaht, Anpressen des Abdeckbandes, Schneiden und Konditionieren 
von geschlossenen Dosenmantelabschnitten, 

Fig. 8 einen Querschnitt durch eine Vorrichtung zum Anpressen des Abdeckban- 



Fig. 9a eine stirnseitige Ansicht einer Vorrichtung zum Aufweiten des flachgedrQck- 
10 ten Dosenmantels in eine zyiindrische Form, 

Fig. 9b eine Draufsicht auf eine Vorrichtung gemass Fig. 9a f 

Fig. 9c eine stirnseitige Ansicht einer Vorrichtung zum Aufweiten des flachgedrQck- 

ten Dosenmantels in eine zyiindrische Form, 
Fig. 9d eine schematische Darstellung einer Vorrichtung zum strinseitigen Aufweiten 
1 5 des Dosenmantels 

Fig. 10a einen Ausschnitt eines Schnittes durch den oberen Abschlusselement 

und den Dosenmantel mit aneinander anliegenden verengten bzw. aufgewei- 
teten Randbereichen , 
Fig. 10b einen Ausschnitt eines Schnittes durch den Bodenelement und den Do- 
20 senmantel mit aneinander anliegenden verengten bzw. aufgeweiteten Rand- 

bereichen, 

Fig. 10c ein schematischer Langsschnitt durch eine Vorrichtung zum Laser- 
schweissen von zwei Abschlussnahten, 

Fig. 11 einen Langsschnitt durch eine Vorrichtung zum Aufblahen des Dosenmantels 
25 und zum Einpressen des Dosenbodens, wobei die beiden Teildarstellungen 

der Situation vor und nach dem Aufblahen entsprechen/ 

Fig. 12 eine schematische Darstellung der Dosenform vor und nach dem Blahvor- . 
gang, 

Fig. 12a einen vergrdsserten Ausschnitt der Verbindung zwischen Dosenmantel 
30 und oberem Abschlusselement, 

Fig. 12b einen vergrosserten Ausschnitt der Verbindung zwischen Dosenmantel 
und Bodenelement, 

Fig. 13 einen Schnitt durch den Randbereich des Flachmaterials fQr ein Abschluss- 
element, 

35 Fig. 14 einen Ausschnitt eines Schnittes durch den Ventilsitz einer Aerosoldose mit 

eingesetztem Ventil, 
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Fig. 15a eine Draufsicht auf eine GetrSnkedose. 

Fig. 15b einen LSngsschnitt durch eine Getrankedose mit vor dem Befullen ange- 

brachtem Aufreissabschluss und verschliessbarer Befulloffnung, 
Fig. 16 eine Seitenansicht einer Getrankeflasche, und 
5 Fig. 17 einen Schnitt durch den Verbindungsbereich zwischen Boden und Mantel. 

FIG. 1a zeigt eine Trennvorrichtung 101 in der Form einer beidseits gelagerten drehba- 
ren Welle mit Trennelementen 102. Die Trennelemente 102 konnen in gegenseitigen 
Abstanden, die dem gewQnschten Dosenumfang zugeordnet sind, positioniert werden. 
10 Wenn nun Flachmaterialtafeln aus Metall durch die Trennvorrichtung 101 gefQhrt wird, 
so entstehen Streifen 1 03 mit der Breite im Bereich des Dosenumfangs und der Lange 
von mindestens einer Dosenmantel-Hohe. 

Fig. 1 b zeigt einen Vorrichtungsteil zum Anbringen von Folien auf beiden Seiten der 
15 Streifen 103. Die Streifen 103 werden im Wesentlichen direkt aneinander anschliessend 
entlang einer Bearbeitungsachse bewegt. Ober den Streifen 103 ist eine Rolle 104 mit 
einer Innenfolie 105 angeordnet und unter den Streifen 103 eine Rolle 104 mit der De- 
korfolie 106. Die Streifen 103 werden mit einer Heizvorrichtung 107 auf eine zum Fest- 
siegeln der Folien 105, 106 notige Temperatur erwarmt. Zwei Anpressrollen 108 und je 
20 eine Siegelschicht auf den Folien 105 und 106 gewahrleisten eine feste Verbindung der 
Folien 105 und 106 mit den Streifen 103. Urn die beschichteten Streifen getrennt weiter 
behandeln zu k6nnen ist eine Folientrenneinrichtung 109 vorgesehen, welche die Fo- 
Iien105 und 106 zwischen den Streifen 103 mechanisch oder gegebenenfalls mit WSr- 
me trennt. 

25 

Fig. 1c zeigt einen Anlageteil der aus Streifen 103 mit einer Trennvorrichtung 101 Ab- 
schnitte .110 schneidet und diese in einer ersten Umformvorrichtung 111a in flachge- 
drQckte Dosenmantel 112 umformt. 

30 Bei der Ausfuhrung gemass Fig. 3 hat der flachgedruckte Dosenmantel 1 12 im Bereich 
der Mittellinie eine Vertief ung 1 1 2a, beidseits davon zwei f lache Mihelbereiche 1 1 2b f 
anschliessend je einen Krummungsbereich 112c und zwei flache Randbereiche 11 2d, 
welche auf die flachen Mittelbereiche 1 12b gedrtickt werden konnen. Bei den zusam- 
men gepressten Stirnseiten 112e wird der Dosenmantel mittels einer Laserschweissung 

35 geschlossen. 
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Gemass Fig. 4 wird im Bereich der Vertiefung 1 12a des flachgedrQckten Dosenmantels 
112 ein Abdeckband 113 angeordnet. Das Abdeckband 113 wird von einer ZufUhrvor- 
richtung 114, vorzugsweise direkt nach Oder mit dem ZufUhren der, Innenfolie 105, auf 
die Innenfolie 1 05 aufgelegt. 



Fig. 2 zeigt eine AusfQhrung bei der die flachgedrQckten Dosenmantel 112 kontinuier- 
lich als Band material geformt und anschliessend auch geschweisst werden, so dass 
das Abtrennen einzelner Dosenmantel 112 erst am Schluss erfolgt. Von einer Flachma- 
terialrolle 115 wird bandformiges Flachmaterial 116 Ober eine Zufuhreinrichtung 117 

10 einer Einschneideinrichtung 118 zugefOhrt. Die Einschneideinrichtung 118 bildet am 
bandformigen Flachmaterial senkrecht zur Bandachse zwei Einschnitte 118e. Bei der 
Umformung in die flachgedruckte Mantelform gelangen diese Einschnitte 118e in die 
beiden Krummungsbereiche 112c, so dass beim Abtrennen der Dosenmantelabschnitte 
das Abtrennen des Flachmaterials nur noch im flachen Bereich zwischen den KrQm- 

1 5 mungsradien ndtig ist. Wenn das Abtrennen auch in den KrQmmungsbereichen durch- 
gefdhrt werden mQsste, so wurden beim schneidenden Abtrennen Falten entstehen, die 
nicht mehr vollstandlg ausgeglattet werden konnten. 



Im anschliessenden Vorrichtungsteil werden Folien auf beiden Seiten des Flachmateri- 
20 als 116 angebracht. Das bandformige Flachmaterial 116 wird entlahg einer Bearbei- 
tungsachse bewegt. Ober dem Flachmaterial 116 ist eine Rolle 104 mit einer Innenfolie 
105 angeordnet und unter den Flachmaterial 116 eine Rolle 104 mit der Dekorfolie 106. 
Das Flachmaterial 116 wird mit einer Heizvorrichtung 107 auf eine zum Festsiegeln der 
Folien 105, 106 notige Temperatur erwarmt. Zwei Anpressrollen 108 und je eine Siegel- 
25 schicht auf den Folien 105 und 106 gewahrleisten eine feste Verbindung der Folien 105 
und 106 mit den Flachmaterial 116. 

• • • 

P » 9 

Das beidseits beschichtete Flachmaterial 116 wird in einer zweiten Umformvorrichtung 
111b quer zur Bandachse kontinuierlich in eine flachgedruckte geschlossene Form 

30 umgeformt, welche im Querschnitt der Ausfuhrung gemass Fig. 3 entspricht Die zweite 
Umformvorrichtung 111b umfasst beispielsweise nacheinander RoHenpaare, welche die 
seitlichen Randbereiche des Flachmaterials 116 gegen die Mitte hin mehr und mehr 
umlegen. Fig. 2b zeigt ein Beispiel eines Rollenpaares 119. Vor dem Umlegen der seit- 
lichen Randbereich wird in der Mitte des Flachmaterials 116 mittels eines zusammen- 

35 wirkenden Formrollenpaares die Vertiefung 1 1 2a ausgebildet. 



» 
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Gemass Fig. 1d wird von der ersten Umformvorrichtung Flachmaterial in der Form von 
Abschnitten mittels einer Umformform 1 20 und einem entsprechenden ersten Umform- 
werkzeug 121 u-f5rmig umgeformt, mit der Vertiefung 112a. Mittels zwei von der Seite 
her wirkenden weiteren Umformwerkzeugen 122 die seitlichen Randbereiche vollstandig 
5 umgelegt. Urn den mittleren Bereich flach zu drQcken, wird nochmals mit einem ersten 
nicht dargestellten Umformwerkzeug ohne Vertiefungsvorsprung und mit kleinerer Brei- 
te auf den Mantelabschnitt gedruckt. 

Die Laserschweissung der Dosenlangsnaht erfolgt am flachgedruckten Dosenmantel- 
10 Band im Wesentlichen gleich, wie an den einzelnen Dosenmanteln. Die einzelnen Do- 
senmantel werden vorzugsweise direkt aneinander anschliessen einer Schweissvorrich- 
tung zugefQhrt, so dass die Schweissvorrichtung die Schweissnaht wie bei einem Do- 
senmantel-Band im Wesentlichen kontinuierlich ausbilden kann. , 

15 Fig. 5 und 6 zeigen eine erste Schweissvorrichtung 123 zum Laserschweissen der Do- 
senlangsnaht 124 bei den zusammen gepressten Stirnflachen 112e eines flachgedruck- 
ten Dosenmantels 112. Die miteinander zu verbindenden seitlichen Randbereiche 125 
des Flachmaterials liegen beidseits der Vertiefung 112a je auf einem als FQhrungsteil- 
flache 112b wirkenden flachen Mittelbereich der Innenberandung des Dosenmantels 

20 auf. In der dargestellten AusfGhrungsform sind die beiden FQhrungsteilflachen 1 12b an 
der Innenseite des Dosenmantels ausgebildet. 

Der Dosenmantel 112 weist eine geschlossene flachgedrQckte Form auf, wobei die an- 
einander anliegenden ebenen Teilflachen beim Schweissen Ober KrGmmungsbereiche 

25 1 1 2c miteinander verbunden sin. Ein Randbereich 1 25 wird von einer der beiden seitli- 
chen Anpressrollen 126 mittels einer Anpresseinrichtung 127 gegen den anderen 
Randbereich 125 gepresst, wodurch das Zusammenpressen der Stirnflachen 112a ge- 
wahrleistet ist. Damit die beiden an einen gemeinsamen Anschlag gepressten Randbe- 
reiche 125 an FQhrungsteilflachen 112b gehalten werden konnen, sind Halterollen 128 

30 so angeordnet, dass sie die beiden Randbereiche 125 bei den Stirnflachen 1 12e an den 
FQhrungsflachen 112b halten. Eine der beiden Halterollen 128 wird von einer Anpress- 
einrichtung 127 gegen den einen Randbereich 125 gepresst. Der flachgedrQckte Do- 
senmantel 112 wird im Bereich der Halterollen 128 von einer Tragrolle 132 getragen. 
Die andere Halterolle 128 wird von einer Einstelleinrichtung in einem einstellbaren Ab- 

35 stand zum anderen Randbereich 125 gehalten. Die Schweissung wjrd mit einem Laser- 
strahl 130 aus einer Laserquelle 131 erzielt. 
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Um eine Beeintrachtigung der Dekorfolie 1 06 beim Schweissen def Langsnaht 1 24 zu 
verhindert, kann die Dekorfolie 106 so auf dem Flachmaterial 116, 103 angeordnet 
werden, dass sie beim einen Randbereich 125 nicht bis zur Stirnflache 112e reicht und 
5 beim anderen Randbereich 125 aber Qber die Stirnflache 1 12e vorsteht. Der vorstehen- 
de Folienbereich 106a wird in einem Randbereich des Flachmaterials 1 16, 103 nicht an 
diesem fest gesiegelt, so dass dieser freie Folienrand 106a vor dean Ausbilden der 
Langsnaht 124 aus dem Bereich der Langsnaht 124 weg umgelegt werden kann. Nach 
dem Schweissvorgang kann der freie Folienrand 106a gemass Fig. 8 Qber die Langs- 
10 naht 124 gelegt und fest gesiegelt werden. Dadurch wird die Langsnaht 124 aussen 
vollstandig abgedeckt. 

Eine im Bereich der Schweissnaht 124 beschadigte Innenfolie 105 wird mit Hilfe des 
Abdeckbandes 113 abgedeckt, so dass ein vollstandiger Korrosionsschutz gewahrleis- 

15 tet ist. Beim Schweissvorgang gewahrleistet ein kleiner Freiraum 129 zwischen den 

Stirnseiten 112e und dem Abdeckband 113, dass dieses beim Schweissen nicht beein- 
trachtigt wird. Nach dem Schweissvorgang kann die Vertiefung 112a mit dem Abdeck- 
band 113 gegen die Schweissnaht 124 gedrQckt und dort so fest gesetzt werden, dass 
es beidseits an der intakten Innenfolie 105 fest gesiegelt ist. Weil das Abdeckband auf 

20 der Seite die der Innenfolie 105 in der Vertiefung 1 12a zugewandt ist keine Siegel- 

schicht umfasst, kann sie an die Innenfolie 105 bei der LSngsnaht 124 Qbertragen wer- 
den. 

Fig. 7 zeigt nebst der Halterolle 128 und der Tragrolle 132 FQhrungseinrichtungen 133. 

25 Das in Fig. 8 dargestellte Festsiegeln des vorstehenden Folienbereiches 106a und des 
Abdeckbandes 113 wird mit zwei Pressrollen 134 erzielt. Die zum Siegeln notige War- 
me stammt gegebenenfalls von der Langsnaht 124, Oder wird von aussen zugefuhrt. 
Bei einer Anlage mit einem Dosenmantel-Band werden die Dosenmantel-Abschnitte in 
einer Abtrennvorrichtung 135, vorzugsweise mit umlaufenden Schneidkanten abge- 

30 trennt. Die geschlossenen flachgedrQckten Dosenmantel 112' gelangen beispielsweise 
oben in eine Konditioniervorrichtung 136, wo sie wahrend einer vorgegebenen Verweil- 
zeit mittels zugeflihrter Warmluft 137 so lange warm gehalten werden, wie dies fQr eine 
dauerhafte Verbindung zwischen dem metallischen Flachmaterial und der Dekorfolie 
106 bzw. der Innenfolie 105 notig ist. Die unten ausgetragenen geschlossenen flachge- 

35 drQckten Dosenmantel 112' direkt, nach einer Lagerung oder nach 'einem Transport zur 
Herstellung von DosenkOrpem verwendet werden. 
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Fig. 9a und 9b zeigen einen geschlossenen flachgedruckten Dosenmantel 112" der vor 
dem Anbringen eines Bodens Oder eines oberen Abschlusselementes in radialer Rich- 
tung in eine kreiszylindrische Form gebracht wird. Das Umformen von der flachen zur 
5 kreiszylindrischen Form wird gegebenenfalls mechanisch, vorzugsweise aber mit Press- 
luft durchgefuhrt. Dazu werden beispieisweise von beiden Stirnseiten her Druckluftlan- 
zen 1 38 in die KrQmmungsbereiche 1 1 2b des geschlossenen flachgedrQckten Dosen- 
mantels 112' eingefQhrt. Mitlels eines Druckluftstosses kann der flachgedrQckte ge- 
schlossene Dosenmantel 112' zu einem kreiszylindrischen Dosenmantel 140 gemass 
10 Fig. 9c umgeformt werden. Bei der Formanderung wird auch die Relativlage der Druck- 
luftlanzen 138 geandert. Dazu sind die DrucklufUanzen 138 beispieisweise an Schwenk- 
fQhrungen 139 angeordnet. 

Fig. 9d zeigt, wie der kreiszylindrische Dosenmantel 140 an beiden Stirnseiten wenig 
1 5 aufgeweitet wird. Die stirnseitigen Aufweitungen werden mit Aufweitungswerkzeugen 

141 erzeugt. Jede stirnseitige Aufweitung kann als Randbereich 140a fur eine Verbin- 
dung mit einem in den Fig. 10a, 10b und 10c dargestellten Abschlusselement 142 ein- 
gesetzt werden, wenn das Abschlusselement 142 entsprechend ausgebildete Randbe- 
reiche 142a aufweist. Die Naht-Kontaktflachen des Dosenmantels 140 und des Ab- 

20 schlusselementes 142 liegen in den von der Zylinderform abweichenden. sich in Rich- 
tung der Dosenachse aufweitenden bzw. verengenden, ringformig geschlossene Rand- 
bereichen 140a und 142a. Beim ZusammendrQcken derzu verbindenden Teile 104 und 

142 wird, wie in Fig. 10a und 10b dargestellt, ein verengter auf einen entsprechend 
aufgeweiteten geschlossene Randbereich 142a bzw. 140a gedrOckt, wobei von den 

25 Stirnflachen 142b, 140b der beiden Randbereiche 142, 140 eine innen und eine aussen 
am DosenkSrper liegt. In der dargestellten AusfOhrungsform liegt die Stirnflache 140b 
des Dosenmantels 140 aussen. Die beiden Randbereiche 142a, 140a werden biszum 
Erreichen des gegenseitigen Anschlages zusammen gestossen. Dabei bildet der ge- 
schlossene Randbereich 140a des Dosenmantels 140 die FOhrungsflache, die sich ent- 

30 lang der gesamten auszubildenden Abschlussnaht erstreckt. Durch die entsprechend 
konische Ausgestaltung der zusammengepressten Randbereiche 142a und 140a wird 
gewahrleistet, dass die beiden Naht-Kontaktflachen luftfrei aneinander anliegen und 
somit auch bei ausserst dOnnem Flachmaterial eine dichte Lasernaht erzeugt werden 
kann. 
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GemSss Fig. 10c werden mit einer Schweisshalterung 143 zwei Abschlusselemente 142 an 
die Stirnseiten des Dosenmantels 140 gedrQckt. Wahrend des Drehens 144 der Schweiss- 
halterung 143 wird mit je einem Laserstrahl 130 aus je einer Laserqueile 131 an beiden 
Stirnseiten des Dosenmantels 140 eine ringformig geschlossene Abschlussnaht 145 
5 (vgl. Fig. 12) gebildet. Gemass dem dargestellten AusfQhrungsbeispiei wird am zylindri- 
schen Dosenmantel 140 unten ein Abschlusseiement 142 in der Form eines Dosenbodens 
und oben in ein Abschlusseiement 142 in der Form eines Halsteiles mit Ventilsitz eingesetzt 
Es versteht sich von selbst, dass auch lediglich ein Abschlusseiement' 142 oder anders ge- 
formte Abschlusselemente 142 eingesetzt werden konnen. 

10 

Der gemass Fig. 10c entstehende Dosenkorper entspricht im Wesentlichen einer Aerosol- 
dose, wobei die beiden Abschlussnahte 145 im Wandbereich sichtbar sind. Bei Dosen mit 
einem hohen Anspruch an das Erscheinungsbild sollte die untere Absphlussnaht 145 weni- 
ger klar erkennbar sein. Die obere Abschlussnaht musste in einem Bereich sein, der vom 
1 5 Ventilabschlussteil oder vom Deckel abgedeckt wird. Weil eine Lasernaht verformbar ist, 
kann der Dosenkorper in eine gewQnschte Form umgeformt werden. 

Fig. 1 1 zeigt eine einfache Umformlosung mit vielen Gestaltungsmoglichkeiten. Die ge- 
wQnschte Endform wird mit einem Blahvorgang in einer Aussenform 146 erzielt. Dabei 

20 gelangt ein Druckfluid, vorzugsweise Druckluft, gegebenenfalls aber eine FIQssigkeit, 
durch eine ZufQhrdffnung 147 ins Doseninnere. Das Flachmaterial des Dosenmantels 
140 und der Abschlusselemente 142 wird aufgrund des Innendruckes gedehnt und um- 
geformt bis ein vollstandig an der Aussenform 146 anliegender Dosenkorper 148 aus- 
gebildet ist. Das gangigerweise verwendete Stahlblech mit der dar?n angebrachten De- 

25 kor- und Innenfolie bzw. der Kunststoffbeschichtung ist gut dehnbar und kann aufgrund 
der kleinen Dicke mit relativ kleinen Kraften umgeformt werden. Beim Umformen bleibt 
die Beschichtung unbeeintrachtigt. 

Gegebenenfalls wird nebst dem Blahvorgang am Dosenboden von aussen her ein 
30 Pressschritt mit einem Pressstempel 149 durchgefQhrt. Die Ausseriform 146, der Blah- 
und gegebenenfalls der Pressschritt werden so ausgefOhrt, dass die gewQnschte Do- 
senform entsteht. In der dargestellten AusfQhrung wird die Naht zwischen dem Dosen- 
boden und dem Dosenmantel 140 von der ursprQnglichen Lage am unteren Rand des 
Dosenmantels 140 in den Bodenbereich verlegt. Der Obergang vom Mantel zum Boden 
35 wird mit einem KrQmmungsradius ausgebildet, der einer bei Aerosoldosen im Obergang 
von der Dosenwand zum Dosenboden gangigen Formgebung entspricht. Es versteht 
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sich von selbst, dass anstelle der dargestellten Bodenwfilbung auch eine flache Oder 
nach aussen gewolbte Form gewahlt werden kann. Beim oberen Dosenende wlrd eine 
fQr Aerosoldosen typische obere Abschlussform erzielt. Zudem konnte die verwendete 
Form auch im Mantelbereich plastische Dekorelemente umfassen. Die neue Formge- 
bung ermbglicht mit kleinem Aufwand ausserst vielfaltige Formgebungen. Da der 
Wechsel von einer Formgebung zur andern lediglich das Auswechseln der Aussenform 
146 bedeutet, wird mit dem neuen Herstellungsverfahren fur Doserjkorper mit kleinem 
Aufwand eine ausserst grosse Flexibility erzielt. 



10 Fig. 12 zeigt die Dosenform vor und nach dem Blahvorgang. Die fur ein optimales 

Schweissen eingesetzte konische Ausformung der Randbereiche 140a und 142a sowie 
die Abschlussnahte 145 sind nach dem Blahvorgang in Bereichen des Dosenkfirpers 
148, wo sie keine optische Beeintrachtigung mehr bilden. Die Umfangsvertiefung 150 
kann zum Festhalten eines oberen Abschlussteiles, beispielsweise eines Deckels, ver- 

1 5 wendet werden. Der Ventilsitz 1 51 wurde am Abschlussteil ausgebildet und anschlies- 
send nicht mehr verform, so dass er eine hohe Genauigkeit aufweist. 

Gemass Fig. 13 umfasst das Ausgangsmaterial fQr ein Abschlusse|ement 142 eine me- 
tallische Schicht 152, eine Innenbeschichtung 153 und eine Aussenbeschichtung 154. 
20 Die Innenbeschichtung 153 erstreckt sich Qber die Stirnflache 142b. Dazu wird gegebe- 
nenfalls nach dem Ausstanzen einer Scheibe aus beschichtetem Blech mit einem War- 
me zufQhrenden Pressvorgang ein Randbereich der dicken Innenbeschichtung urn die 
Stirnseite umgepresst. Anschliessend wird mit einem Tiefziehvorgang aus der rundum 
beschichteten Scheibe das Abschlusselement 142 hergestellt. 

25 

Die Figuren 12a und 12b zeigen, dass bei der oberen und unteren Abschlussnaht 145 
nach dem Schweissvorgang eine durchgehende Innenbeschichtung gewahrleistet wer- 
den kann. Die Innenbeschichtung 153 wird so dick gewahlt, dass auch nach dem 
Scheissvorgang noch eine dichte Schicht bestehen bleibt. Durch das Umpressen der 
30 Innenbeschichtung 153 auf die Stirnflache 142b schiesst diese direkt an die Innenfolie 
105 des Dosenmantels 140 an. Lediglich die Aussenbeschichtung ist bei der Ab- 
schlussnaht 145 unterbrochen, was aber nicht stort, weil dieser Bereich bei hohen as- 
thetischen AnsprOchen von einem oberen Abdeckelement Qberdeckt werden kann. 



35 



Fig. 14 zeigt einen weiteren Vorteil der dicken Innenbeschichtung 153 des oberen Ab- 
schlusselementes 142 auf. Ein Verbindungsbereich 155 des Ventils kann namlich ohne 
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einzulegende Dichtung direkt am Ventilsitz 151 festgesetzt werden, weil die Innenbe- 
schichtung 153 als Dichtung wirkt. 

Die anhand der Fig. 9a bis 1 1 beschriebenen Bearbeitungsschritte werden etwa an 
5 Drehstationen mit Drehtellern durchgefQhrt, wobei die Dosenmantel, bzw. die Dosen- 
korper Qber einen Obergabeteller auf den Drehteller gelangen beim Weiterdrehen bear- 
beitet werden und Qber einen weiteren Obergabeteller vom Drehteller weg zu einer Wei- 
terfQhrung gebracht werden. Die Abschlusselemente werden Qber ZufQhreinrichtungen 
zu den DosenmSnteln zugefQhrt und daran fest gepresst. Die beschriebenen Bearbei- 
10 tungsmittel sind entsprechenden Drehbereichen der Drehteller zugeordnet Ein 

Schweissstrahl wird Qber einen Lichtleiter den Bearbeitungsstellen des Drehtellers zu- 
gefQhrt. Die Halterungen am Drehteller fQr das Schweissen der Ab?chlussnahte sind 
vorzugsweise mit Drehantrieben verbunden, urn beim Drehen der Dosenmantel ge- 
schlossene Schweissnahte erzielen zu konnen. 

15 

Es versteht sich von selbst, dass das obere Abschlusselement anstelle des Ventilsitzes 
auch eine andere Offnungsart, beispielsweise einen Hals mit Gewinde Oder auch einen 
aufreissbaren Verschluss umfassen kann. Weil auf einen Falzbereich zum Ausbilden 
einer Bordel- bzw. Falzverbindung immer verzichtet werden kann, ist der Materialanteil 
20 des oberen Abschlusselementes im Vergleich zu den bekannten L5sungen relevant 
kleiner. 

Das beschriebene Verfahren und die beschriebenen Anlage ermogjicht die effiziente 
Herstellung von verschiedenen Dosenkdrpern und auch Tuben. Fig. 15a und 15b sowie 
25 16 zeigen weitere AusfQhrungsformen, die mit dem neuen Verfahren effizient herge- 
stellt werden konnen. 

• • . 

Fig. 15a und 15b zeigen eine Getrankedose 156 bei welcher ein Deckel 157 mit der 

Aufreissvorrichtung 158 vor dem BefQIIen mit einer Laser geschweissten Abschlussnaht 

30 145 am Dosenmantel 140 eingesetzt wird. Er kann dann bei der Herstellung als Boden 

betrachtet werden. Ein BefQII-Dosenabschluss 159 wird ebenfalls am Dosenmantel 140 

fest geschweisst und umfasst eine BefQIIoffnung 160, die nach dem BefQIIen mit einem 

Verschlusselement 161 dicht verschlossen wird. Das Verschlusselement 161 kann fest- 

gecrimpt oder auch einfach eingepresst werden. Damit der BefQII-Dosenabschluss 159 

35 mit der verschlossenen BefQII6ffnung 160 als Boden der befQIIten Getrankedose 156 

erscheint, steht dessen mittlerer Bereich etwas ins Doseninnere vor und ein ausserer 
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ringfarmiger Auflagebereich 159a bildet die Standflache der Dose. 'Gegebenenfalls er- 
streckt sich der BefOII-Dosenabschluss 159 aussen im Wesentlichen Ober die gesamte 
Bodenflache und bildet dabei eine Bodenabdeckung, die insbesondere am Befull- 
Dosenabschluss 1 59 fest gesiegelt wird. Die beschriebene Getrankedose 1 56 weist 
keine Faizverbindung zwischen dem Deckel und dem Mantel auf und damit ist der Ma- 
terialbedarf fQr die Verbindung minimal. 



10 



15 



20 



Fig. 16 zeigt eine Getrankeflasche 162 aus Flachmaterial mit einer Metallschicht. Am 
Dosenmantel 140 ist unten ein Abschlusselement in der Form eines im Wesentlichen 
flachen Bodens 163 fest geschweisst. Oben am Dosenmantel 140 ist uber eine Ab- 
schlussnaht 145 ein Halsteil 164 mit einer Gewindeoffnung 165 angeordnet. 

Fig. 17 zeigt anhand eines vergrosserten Ausschnittes den Obergang vom Dosenmantel 
140 zum Dosenboden 163, wobei auf der Innenseite eine durchgehende Innenbeschich- 
tung 153, 105 und aussen eine Dekorfolie 106 und eine Aussenbeschichtung 154 an- 
geordnet sind. Dadurch ist innen und aussen ein guter Korrosionsschutz gewahrleistet. 
Gegebenenfalls wird die Abschlussnaht 145 aussen noch mit Kunststoff beschichtet, so 
dass keine Korrosion auftreten kann. Gegebenenfalls wird die Abschlussnaht 145 durch 
eine Bodenabdeckung abgedeckt, welche vorzugsweise aussen am Dosenboden 1 63 
fest gesiegelt ist. 



25 



30 



Die beschriebenen Getrankedosen 156 und die Getrankefiaschen 162 konnen beim 
Blahvorgang vielfaltige Gestaltungsformen im Bereich des Dosenniantels und auch im 
Obergang zum Dosenboden erhalten. Mit einem erfinderischen Herstellungsverfahren 
kSnnen metallische Dosen im Wesentlichen mit den bei PET-Flaschen gangigen Form- 
moglichkeiten hergestellt werden. Weil die Kunststoffbeschichtung ausserst dOnn aus- 
gebildet werden kann und bei Eisenblech die Korrosion langfristig einen Zerfall eines 
weggeworfenen Dosenkorpers ermoglicht, sind die Abfallprobleme^m Vergleich zu 
PET-Flaschen deutlich kleiner.148 

Es versteht sich von selbst, dass die beschriebenen Merkmale zu verschiedenen Aus- 
fOhrungsformen kombiniert werden kOnnen und dass die beschriebenen neuen und er- 
finderische Losungen auch unabhangig von den vorliegenden PatentansprQchen bean- 
sprucht werden konnen. » 
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PatentansprQche 



1 . Verfahren zum Herstellen eines DosenkSrpers (148), bei welchem Verfahren aus einem 
5 Flachmaterial (103, 116) ein mit einer ersten Verbindung geschlossener Dosenman- 

tel (140) bereitgesteilt und am geschlossenen Dosenmantel (140) mit einer weite- 
ren Verbindung mindestens ein Abschlusselement (142) angeordnet wird, dadurch 
gekennzeichnet, dass mindestens eine Verbindung als Laser-Schweissnaht (124, 
145) zwischen zwei entlang von Naht-Kontaktflachen zu verschweissenden Rand- 
10 bereichen (125, 140a, 142a) ausgefuhrt wird, wobei 

maximal eine von zwei Stirnseiten (112e, 140b, 142b) der beiden Randbereiche 

(125, 140a, 142a) aussen am Dosenkorper (148) angeordnet wird, 
die beiden Naht-Kontaktflachen in der zu schweissenden Position an einen gegen- 
seitigen Anschlag gedruckt werden und 
15 zumindest ein Randbereich (125, 142a) mit einer Naht-Kontaktflache bei der Bewe- 

gung zum gegenseitigen Anschlag von einer sich Ober die Ausdehnung der La- 
ser-Schweissnaht (124, 145) erstreckenden FOhrungsflache (112b, 140a) ge- 
fGhrt und der gefuhrte Randbereich (125, 142a) gegen die FOhrungsflache 
(112b, 140a) gehalten wird. 

20 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass eine als Laser- 
Schweissnaht (124, 145) ausgefGhrte Verbindung eine Doseniangsnaht (124) ist 
und beim Schweissen die beiden seitlichen Stirnflachen (1 1 2e) des Flachmaterials 
die Naht-Kontaktflachen bilden. 

25 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass beide miteinander zu 
. verbindenden seitlichen Randbereiche (125) des Flachmaterials (103, 116) auf je 

einer Fuhrungsteilflache (112b) aufliegen, wobei beide FOhrungsteilflachen (112b) 
aufeinander ausgerichtet, durch eine von den zu verbindenden Randbereichen 

30 (125) wegfQhrende Vertiefung (1 12a) getrennt sind und sich Ober die La.nge der 
Langsnaht (124) erstrecken, beide Randbereiche (125) gegen die FOhrungsteilfla- 
chen (112b) gehalten sind, mindestens ein Randbereich (125) an der FOhrungsteil- 
flache (112b) zum gegenseitigen Anschlag der seitlichen Stirnflachen (112e) gegen 
den anderen Randbereich (125) bewegt wird und dass * 

35 vorzugsweise die beiden FOhrungsteilflachen (1 12b) von Teilflachen der Innenseite 
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des Dosenmantels (14) gebildet werden und der Dosenmantel (140) dabei eine ge- 
schlossene flachgedrQckte Form aufweist, wobei die aneinander anliegenden ebe- 
nen Teilflachen (112b, 11 2d) Qber Krflmmungsbereiche (112c) miteinander verbun- 
den sind und beim Schweissen die Randbereiche (125) von Anpresselementen, 
5 vorzugsweise Roilen (128), an den FGhrungsteilflachen (1 12b) gehalten sind und 

durch ein gezieltes Pressen in zumindest einem KrQmmungsbereich (112c) das Zu- 
sammenpressen der Stirnflachen (1 12e) gewahrleistet wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass das zugefOhrte 
1 0 Flachmaterial (1 03, 1 1 6) auf der Aussenseite eine Dekorfolie (1 06) umfasst, wobei 

die Dekorfolie (106) so auf dem Flachmaterial (103, 1 16) angeordnet ist, dass sie 
beim einen Randbereich (125) nicht bis zur Stirnflache (112e) reicht, beim anderen 
Randbereich (125) aber Qber die Stirnflache (112e) vorsteht und beim vorstehen- 
den Folienbereich (106a) in einem Randstreifen des Flachmaterials (103, 116) nicht 
15 an diesem fest gesiegelt ist, und der vorstehende Folienbereich (1 06a) vor dem 
Ausbilden der Schweissnaht (124) aus dem Bereich der Schweissnaht (124) weg 
umgelegt, nach dem Schweissvorgang Qber die Schweissnaht <1 24) zuruckgelegt 
sowie fest gesiegelt wird 

und/oder dass das zugefOhrte Flachmaterial (103, 116) auf der Innenseite eine In- 
20 nenfolie (1 05) umfasst, auf der Innenfolie (1 05) in einem zentralen Bereich ein Ab- 

deckband (113) angeordnet ist, nach dem Schweissvorgang das Abdeckband (113) 
gegen die Schweissnaht (124) gedrGckt und dort so fest gesetzt wird, dass es beid- 
seits der Scheissnaht (124) an der Innenfolie (105) fest gesiegelt ist und somit die 
Schweissnaht (1 24) abdeckt. 

25 

5. Verfahren nach einem der AnsprOche 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass 
Flachmaterial (103) in der Form von Abschnitten (110) vor. der Laserschweissung 
mittels einer Umformform (120) und mindestens drei Umformwerkzeugen (121, 
122) in eine geschlossene flachgedrQckte gebracht wird 

30 oder an bandformigem Flachmaterial (1 1 6) vor der Laserschweissung senkrecht zur 
Bandachse zwei Einschnitte (118e) ausgebildet werden, das Band (116) querzur 
Bandachse kontinuierlich in eine flachgedrQckte geschlossene Form mit je einem 
KrQmmungsbereich (112c) bei den beiden Einschnitten (118e) umgeformt wird und 
nach der Laserschweissung Dosenmantelabschnitte (112) abgetrennt werden, wo- 

35 bei dieses Abtrennen zwischen den Einschnittpaaren ausgefGhrt wird 
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und dass vorzugsweise der geschlossene flachgedrQckte Dosenmantel (112) nach 
dem Ausbilden der ersten Verbindung von einer Mantelformvorrichtung, insbeson- 
dere mit ins Innere eingebrachter Druckluft, in eine zylindrische Form (140) umge- 
formt und an beiden Stirnseiten mit einem aufgeweiteten Oder verengten Endbe- 
5 reich (140a) versehen wird. 

> 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass min- 
destens eine als Laserschweissnaht ausgefOhrte Verbindung eine ringformig ge- 
schlossene Abschlussnaht (145) zwischen dem geschlossenen Dosenmantel (140) 

10 und dem mindestens einen Abschlusselement (142) bildet, vor dem Schweissen die 

Naht-Kontaktfiachen des Dosenmantels (140) und des Abschlusselementes (142) 
als von der Zyiinderform abweichende, sich in Richtung der Dosenachse aufweiten- 
de bzw. verengende, ringformig geschlossene Randbereiche (140a, 142a) ausge- 
bildet sind und beim ZusammendrQcken der zu verbindenden Teile ein verengter 

15 auf einen entsprechend aufgeweiteten geschlossene Randbereich gelangt, wobei 

von den Stirnflachen (140b, 142b) der beiden Randbereiche (140, 142) eine innen 
und eine aussen am Dosenkorper (148) liegt, die beiden Randbereiche (140a, 
142a) bis zum Erreichen des gegenseitigen Anschlages zusammen gestossen wer- 
den und die FQhrungsfiache (140a) vom geschlossenen Randbereich (140a) des 

20 Dosenmantels (140) gebildet wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass der Dosenkorper (148) 
in eine Aussenform (146) eingesetzt und im Rahmen eines Blahvorganges mit ei- 
nem im Doseninneren aufgebauten Oberdruck von innen an diese Aussenform 

25 (146) angepresst wird sowie gegebenenfalls im Rahmen eines Pressschrittes am 

Dosenboden von aussen her ein Pressstempel (149) mit der gewQnschten Dosen- 
bodenform gegen das Doseninnere bewegt wird, wobei mit dem.Blahvorgang und 
gegebenenfalls dem Pressschritt vorzugsweise zumindest eine Abschlussnaht 
(145) von der ursprQnglichen Lage am Dosenmantel (140) in den unteren oder obe- 

30 ren Abschlussbereich des Dosenkorpers (148) verlegt wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass das Abschluss- 
element (142) auf der Innenseite eine Kunststoff-lnnenbeschichtung (153) umfasst, 
welche sich vorzugsweise bis Ober die Stirnflache (142b) erstreckt und insbesonde- 

35 re eine Dicke aufweist, die auch nach dem Ausbilden der Abschlussnaht (145) bei 
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der Abschlussnaht (145) noch das Bestehen einer dichten Restschicht der Innen- 
beschichtung (153) gewahrieistet 

und dass gegebenenfalls das Abschlusselement (142) einen Ventilsitz (151) fQr ein 
Aerosolventil umfasst sowie das Ventil direkt an der Innenbeschichtung (153) der 
beim Ventilsitz (151) festgesetzt wird. » 

9. Verfahren nach einem der AnsprQche 6 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass der 
DosenkSrper (148) als Getrankedose (156) ausgebildet wird, das eine Abschluss- 
element (157) eine Aufreissvorrichtung (158) und das andere Abschlusselement 
(159) eine verschliessbare BefQIIoffnung (160) umfasst. 

10. Vorrichtung zum Herstellen eines Dosenkorpers (148), welche Vorrichtung aus einem 
Flachmaterial (103, 116) einen mit einer ersten Verbindung geschlossenen Dosen- 
mantel (140) bereitstellt und am geschlossenen Dosenmantel (140) mit einer weite- 
ren Verbindung mindestens ein Abschlusselement (142) anordnet, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Vorrichtung ein Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 
9 durchfQhrbar macht 

1 1 . Dosenkdrper (148) mit einem mit einer ersten Verbindung geschlossenen Dosen- 
mantel (140) und mindestens einem am geschlossenen Dosenmantel (140) mit ei- 
ner weiteren Verbindung angeordneten Abschlusselement (142), dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Dosenkorper (148) mit einem Verfahren nach einem der AnsprQ- 
che 1 bis 9 hergestellt ist. 
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Zusammenfassung 



Zum Herstellen von Dosenkdrpern (148) wird ausgehend von einem metallischen 
Flachmaterial (103, 1 16) ein mit einer ersten Verbindung geschlossener Dosenman- 
tel (140) bereitgestellt. Am geschlossenen Dosenmantel (140) wird mit einer weite- 
ren Verbindung mindestens ein Abschiusselement (142) angeordnet. Mindestens 
eine Verbindung wird als Laser-Schweissnaht (124, 145) zwischen zwei entiang von 
Naht-Kontaktflachen zu verschweissenden Randbereichen (125, 140a, 142a) aus- 
gefuhrt, wobei maximal eine von zwei Stirnseiten (1 12e, 140b, 142b) der beiden 
Randbereiche (125, 140a, 142a) aussen am DosenkSrper (148) angeordnet ist. Die 
beiden Naht-Kontaktflachen werden in der zu schweissenden Position an einen ge- 
genseitigen Anschlag gedrQckt und zumindest ein. Randbereich (125, 142a) wird mit 
einer Naht-Kontaktflache bei der Bewegung zum gegenseitigen Anschlag von einer 
sich Qber die Ausdehnung der Laser-Schweissnaht (124, 145) erstreckenden FQh- 
rungsflache (112b, 140a) gefQhrt. Der gefQhrte Randbereich (125, 142a) wird gegen 
die FQhrungsflache (112b, 140a) gehalten. Bei diesem Verfahren kann ein luftfreies 
Zusammentreffen der Naht-Kontaktflachen gewahrleistet werden, so dass auch bei 
ausserst dunnen Blechen eine dichte Schweissnaht garantiert ist. 
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